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1. Mengetahui proses pengelasan gesek putaran 
langsung pada baja ST60 dengan variasi tekanan dan 
waktu. 
2. Mengetahui kualitas dari sambungan pengelasan 
gesek baja ST60 yaitu dengan melakukan pengujian 
kekuatan tarik, kekerasan mikro dan struktur mikro. 
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 Direct friction welding is welding process that able to join material without 
filler and has good joint-strength quality. This research purposes is to know the 
process of direct spin friction welding and the quality of the joint with tensile test, 
micro hardness test and micrography. The welding process is to weld Carbon Steel 
ST-60 with spinning speed 725rpm, the friction time 15-60 second and friction 
pressure 14, 29 19, and 39 MPa and forging pressure 97 MPa. 
 From the rearch, known that friction time and pressure force influence in 
tensile strength of friction welding joint. The highest of tensile strength occurred on 
friction welding joint with pressure force 19 Mpa and friction time 20 second in 
amount of 98% from base material ST60. Maximum micro hardness occurred on 
horizontal direction is in interface welding and maximum micro hardness occurred 
on vertical direction occurred in final section welding. From the micro structure, 
the grain boundary is more tight from outside to the middle part. 
 





Pengelasan gesek langsung adalah pengelasan yang mampu menyambung 
material tanpa menggunakan filler dan memiliki kualitas kekuatan sambungan yang 
baik. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui proses pengelasan gesek putaran 
langsung dan untuk mengetahui kualitas sambungan dengan melakukan pengujian 
tarik, kekerasan mikro dan struktur mikro. Proses yang dilakukan adalah dengan 
melakukan pengelasan pada baja karbon ST60 dengan kecepatan putar yang 
digunakan 725 rpm,waktu gesekan antara 15-60 detik dan tekanan gesek 14, 29, 19, 
dan 39 MPa dengan tekanan forging sebesar 97 MPa. 
Dari hasil penelitian menunjukkan bahwa waktu gesek dan gaya tekan 
berpengaruh terhadap kekuatan tarik sambungan las gesek. Kekuatan tarik tertinggi 
terjadi pada sambungan las gesek dengan gaya tekan 19 MPa dengan waktu gesek 
20 detik sebesar 98% dari material induk baja ST60. Kekerasan mikro maksimum 
terjadi pada arah horizontal diperoleh pada antarmuka las dan kekerasan mikro 
maksimum pada arah vertikal diperoleh menjelang bagian akhir. Sedangkan 
struktur mikro terlihat batas butirnya semakin rapat dari bagian luar ke bagian 
tengah las. 
Kata kunci: baja ST60, tekanan forging, kualitas sambungan, uji tarik, 
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